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Стойкость штампов в большой мере определяется структурой и 
свойствами поверхностных слоёв, которые претерпевают  наиболее 
ощутимые изменения в процессе эксплуатации. Поэтому химико-
термическая обработка, сообщающая поверхностным слоям ряд спе-
цифических свойств, являются одним из эффективных способов по-
вышения срока службы штампов. 
В настоящей работе представлены результаты производственных 
исследований, проведенных на Токмакском кузнечно-штамповочном 
заводе при изготовлении поковки «шестерня полуоси заднего моста» 
на КГШП силой 40 МН. Для анализа влияния азотирования был вы-
бран сборный штамп и две наиболее проблемные детали штампа – 
прошивник ІІ перехода и прошивник ІІІ перехода. Оба прошивника 
изготовлены из стали 3Х2В8Ф и подвергнуты азотированию согласно 
стандарту предприятия после термообработки. Азотируемые поверх-
ности имели матово-серебристый цвет. На образцах свидетелях не бы-
ло обнаружено сколов, шелушения. Глубина слоя азотирования на 
шлифе образца свидетеля составила 0,4÷0,6 мм. 
Экспериментально установлено, что прошивники работают при 
температуре 550÷600 ºС и поэтому повышение термической устойчи-
вости (от азотирования) для них весьма эффективно, так как присутст-
вие вольфрама и хрома в α-твердом растворе способствует образова-
нию нитридных фаз большой твёрдости и устойчивости против каогу-
ляции, что способствует возрастанию стойкости штампов. 
Анализ экспериментальных данных по стойкости азотированных 
и неазотированных прошивников сборных штампов при выдавливании 
поковок «шестерня» показал, что азотирование позволило повысить 
стойкость штампового инструмента в среднем на 30 %. 
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На уменьшение износа штампов КГШП влияет не только состав 
смазки, но и периодичность её нанесения. Обзор конструкторских раз-
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работок показал, что в основном применяют инжекторные установки. 
Однако они имеют ряд недостатков: 
1. Данные установки сложны в изготовлении. Практически все 
они имеют ёмкость высокого давления воздуха со смазкой. 
2. Сложные выходные форсунки. 
3. В процессе эксплуатации практически отсутствует возмож-
ность осуществлять продувку устройств. 
4. При применении различных ТС требуется их постоянное пе-
ремешивание, т.к. твёрдые частицы графита, находясь в наполнителе 
(воде) оседают на дно ёмкости. Для инжекторных систем в таком слу-
чае требуются механические установки для перемешивания смазки, 
что вызывает определённые трудности с конструкторской точки. 
Для автоматической подачи смазки распылением на кривошип-
ном прессе силой  25 МН при штамповке поковки «шатун» была пред-
ложена эжекторная установка. Установка состоит из двухрежимной 
головки, автоматического реле времени, электромагнита и бесконтакт-
ного выключателя и работает следующим образом. При ходе ползуна 
пресса срабатывает бесконтактный выключатель и подаёт сигнал через 
реле времени на электромагнит, который через тяги действует на ры-
чаг и проворачивает гильзу в корпусе головки. Через штуцер подвода 
воздуха поступает воздушная струя формируемая соплом, т.к. во время 
включения направление сопла совпадает с направлением камеры пе-
ремешивания выполненной в корпусе головки. Штуцер всоса соединён 
посредством резинового шланга с открытой ёмкостью, в которой на-
ходится смазка. В результате движения воздуха между лицевым тор-
цом гильзы и днищем корпуса образуется зона низкого давления (по 
проведенным экспериментам давление падало до 315 мм водного 
столба). В результате чего, смазка под действием атмосферного давле-
ния устремляется в камеру перемешивания и через направляющую 
головку наносится на гравюру штампа. В направляющей головке вы-
полнено два отверстия для нанесения ТС на верхнюю и нижнюю 
вставки штампа. Направление выходных отверстий направляющей 
головки подбиралось с учётом места расположения устройства и рас-
стояния до вставок. По сигналу реле времени электромагнит может 
выдерживать заданную длительность цикла подачи ТС от 1 до 10 с. 
При монтаже особое внимание необходимо уделить на направление 
воздушной струи (сдув окалины рабочей поверхности штампа). Струи 
не должны пересекаться между собой. Ёмкость под смазку выполняли 
из условия, что расход смазки составляет 10÷граммов на поковку. 
Данное устройство было изготовлено на кафедре КШП, установлено и 
внедрено на Таганрогском комбайновом заводе. 
 
